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DESCMZIONE.deirinven2ione industriale dal titolo: 

"Apparato per la riduzione del runout nella flangia porta disco della scatola con 

cuscinetti per il mozzo delle mote degli autoveicoli" 

della MINGANTI S.p.a. 

di nazionaliti italiana 

Indirizzo: BOLOGNA via Giardini 15 

Depositatail 2 7 61U. ^00^ alNo. BO 2002 A 0 0 Q 4 Q 9 

TESTO DELLA DESCRIZIONE 

II trovato. trova applicazione industriale nelle macchine utensili per la , 
lavorazione su scala industriale delle unita con cuscinetti e con flangia atta a 
portare il disco dei freni per i mozzi delle mote degli autoveicoli, per lavorare 
con precisione la supeirficie della detta flangia, alio scopo di ridurre gli effetti del 
cosiddetto mnout o wobble causati dalle piccolissime toUeranze di lavorazione e 
di montaggio dei cuscinetti e delle altre parti delle unita di cui trattasi. Questa 
tecnologia e ad esempio descritta nelle domande di brevetto PCT/USOO/14187 
(TIMKEN) e PCT/EPOO/11684 (SKF). Entrambe queste domande sono rivolte 
alia lavorazione per gli scopi dianzi detti, di un complesso formato da una 
scatola atta ad essere fissata al telaio od alle parti sterzanti dell'automezzo e nella 
quale h montato assialmente girevole con la interposizione di cuscinetti, un 
mozzo che b assialmente cavo per Teventuale coUegamento ad un albero di 
rotazione e che e dotato ad una estremita di una flangia che porta 
perpendicolarmente sporgenti dei prigionieri che attraversano dei corrispondenti 
fori del disco di frenatura che viene poi fissato suUa detta flangia con proprie 
viti, mentre i detti prigionieri vengono poi impiegati per fissare al mozzo, con 
appositi dadi, il cerchio della mota del veicolo. Le domande di brevetto citate in 
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precedenza, prevedono di tenere ferma la scatola estema del complesso, di far 
niotare il mozzo attomo al proprio asse caricandolo assialmente ed infine di 
lavorare con la macchina utensile la superficie in vista della flangia del mozzo 
sulla quale verri poi montato il disco dei freni. 

Questa tecnologia 6 poi stata recentemente affinata dalla richiedente con 
domande di brevetto che prevedono di correttamente impostare la lavorazione 
della macchina utensile alia preventiva conoscenza dell'entita del runout del 
pezzo da lavorare. 

Solo nella domanda di brevetto PCT/EPOO/11684 (SKF) h stato previsto che 
il detto metodo di lavorazione possa essere appUcato anche a complessi di 
scatole con cuscinetti per i mozzi delle mote degU autoveicoli, diversi da quelli 
detti in precedenza e sostanziahnente del tipo P illustrato schematicamente nella 
figura 1 dei disegni allegati, che comprendono una scatola 1 che porta essa stessa 
in solido la flangia 101 da lavorare sulla faccia in vista con I'utensile 2 e che con 
la propria superficie laterale interna forma la corona estema per i mezzi di 
rotolamento 3 di cuscinetti, che cooperano con corone interne 4 coUegate 
reciprocamente con mezzi elastici 5. Per lavorare pezzi P di questo tipo, nella 
domanda di brevetto SKF si prevede che, come illustrato in figura 1, una delle 
corone interne 4 dei cuscinetti appoggi con la propria estremit^ estema sulla 
20 superficie plana ed orizzontale 106 del complesso 6, sulla quale I'insieme delle 
stesse corone inteme 4 viene staffato e viene precaricato assiahnente per mezzo 
di una spina 7 che attraversa assialmente con gioco le dette corone 4 e che con la 
propria testa 107 appoggia suU'estremiti estema della corona 4 contrapposta a 
quella in appoggio sulla superficie 106. La spina 7 viene tirata assialmente nel 
senso indicate dalla fireccia 8, in modo da precaricare le corone inteme dei 
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cuscinetti sostanzialmente con la stessa entiti di precarica che viene ad esse 
conferita nella fase di montaggio del pezzo sul mozzo della mota, in modo che il 
pezzo stesso risulti lavorato sostanzialmente nelle stesse condizioni in cui si 
trova nella fase d'uso. La scatola 1 viene poi portata in rotazione dal trascinatore 
noto 9, mentre la sua flangia 101 viene lavorata dall'utensile 2. La soluzione 
iUustrata in figura 1 h risultata improponibile nell'applicazione su scala 
industriale, per la difficolta di piazzamento della spina 7 e del pezzo sulla 
struttura di supporto e per la difficolti di allineare assialmente il pezzo stesso con 
buona precisione nei confronti dell'intera struttura di supporto e di trascinamento 
in rotazione. II trovato ha come scopo principale la realizzazione di un apparato 
in grado si assicurare rapidity, precisione e completa automazione nel 
piazzamento in opera dei detti pezzi P a scatola flangiata e con cuscinetto intemo 
per i mozzi delle mote degli autoveicoli. Secondo il trovato. la spina 7 viene 
capovolta e viene inserita coassiabnente nel trascinatore 9. con possibilit^i di 
movimento relativo nei confronti dello stesso trascinatore. La corona interna del 
cuscinetto che appoggia sulla superficie plana di riferimento, coopera con una 
spina di centratura che pud essere dotata di organi mobili ed attivi ai fini della 
centratura stessa. 

Maggiori caratteristiche del trovato ed i vantaggi che ne derivano, 
appariranno meglio evidenti dalla seguente descrizione di una forma preferita di 
realizzazione dello stesso, iUustrata a puro titolo d'esempio, non limitativo. nelle 
figure dell'unica-tavola allegata di disegno. in cui, oltre alia gia considerata 
figura 1 si rileva che le figg. 2 e 3 illustrano con lo stesso schema di figura 1, con 
parti in sezione e con altre parti in vista, I'apparato di cui trattasi in due 
25 successive fasi del proprio ciclo di lavoro. 
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Dalla figura 2 si rileva che la superficie frontale ed in vista deiranello 
inferiore 4 dei cuscinetti intemi del pezzo P, appoggia suila superficie piana ed 
orizzontale 106 di un mandrino verticale 206 della stazione 6 che nella macchina 
utensile prowede al corretto piazzamento del pezzo stesso nei confronti dei vari 
organi operativi deH'apparato di cui trattasi. II mandrino 206 e dotato di una 
spina cilindrica e coassiale 306 che impegna assialmente, in tutto od in parte, 
almeno la corona inferiore 4 dei cuscinetti del pezzo o che impegna anche una 
parte della corona superiore degli stessi cuscinetti e questa spina pu6 avere un 
diametro tale da cooperare con la o le corone 4 con sufficiente precisione, oppure 
pu6 essere tale da cooperare con gioco con le dette corone 4, nel qual caso la 
spina 306 pud essere utilmente dotata di organi laterali 10 radialmente mobih 
con movimento autocentrante, che possono essere attivati per assicurare un 
allineamento assiale preciso del pezzo sul mandrino 206. Quando il pezzo P 
viene montato sul mandrino, i mezzi 10 sono inizialmente arretrati e solo in un 
secondo tempo vengono attivati per allineare il pezzo stesso con precisione sul 
mandrino. L'azione dei mezzi 10 sulla corona 4 del cuscinetto e delicata per non 
provocare deformazioni e per consentire al pezzo tutta la necessaria liberty di 
spostamento assiale per le fasi di precaricamento assiale piu avanti detto dei 
cuscinetti. Utilmente il fronte in vista della spina 306 e conicizzato ad invito per 
favorire il piazzamento automatico del pezzo sul mandrino 206 da parte delle 
pinze manipolatrici proprie della macchina, associate ad esempio alia slitta 
mobile su assi ortogonali, che porta Tutensile di lavorazione 2; II mandrino 206 
puo essere xm apparato fissQ, come previsto nei brevetti citati in premessa, o pu6 
essere un apparato che a comando pu6 ruotare attomo al proprio asse^i^lv; 
controUo di mezzi di regolazione della velocity e della fase, come prqyisto in#xa> 




recente domanda di brevetto a nome della richiedente, per consentire il 
rilevamento del runout prima e dopo la lavorazione del pezzo. 

Sempre dalla figura 2 si rileva che a piazzamento awenuto del pezzo P nella 
stazione 6, interviene la seconda slitta a movimenti ortogonali della macchina, 

5 suUa quale e montato il trascinatore 9 che secondo il trovato b assialmente cavo e 
porta intemamente un'asta 7 con una testa inferiore 107 di diametro inferiore a 
quello della cavita assiale della scatola 1 del pezzo P. Le parti 7 e 9 sono 
reciprocamente disaccoppiate sia nei movimenti assiali che nei movimenti 
rotatori e sono govemate da mezzi propri, non illustrati in quanto facilmente 

10 intuibili e realizzabili dai tecnici del ramb. L'asta 7 e inizialmente estesa dal 
trascinatore 9 con la propria testa 107, in modo da poter essere calata con questa 
airintemo della scatola 1 e da essere portata in appoggio con la stessa testa suUa 
corona superiore 4 dei cuscinetti del pezzo P, per sottoporre i cuscinetti ad una 
precarica assiale proporzionata a quella delle condizioni di impiego del pezzo. In 

15 una fase successiva il trascinatore 9 yiene calato suUa scatola 1 in modo da 
impegnarla frontalmente o sul diametro intemo o su quello estemo, come 
illustrate ad esempio nella figura 3. II trascinatore 9 e coUegato a mezzi di 
rotazione e di arresto, mentre Tasta 7 od almeno la sua testa 107 6 di preferenza 
liberamente girevole attomo al proprio asse. 

20 A precaricamento assiale awenuto delle corone interne 4 dei cuscinetti da 

parte del pressore 7, 107, il trascinatore 9 puo portare in rotazione la scatola 1 
con la relativa flangia 101 per la lavorazione da parte delFutensile 2, mentre il 
mandrino 206 rimane fermo, oppure preventivamente il trascinatore 9 puo essere 
tenuto fermo ed il mandrino 206 pu6 essere fatto ruotare unitamente alle corone 

25 interne 4 dei cuscinetti, mentre la superficie da lavorare della flangia 101 viene 
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tastata da un misuratore posto ad esempio suUa stessa slitta che porta il 
complesso 9, 7, 107 e che rileva le caratteristiche del runout, per comandare 
correttamente le successive fasi di lavorazione della stessa flangia da parte 
dell'utensile 2. La lavorazione della flangia 101 pu6 essere eseguita col 
mandrino 206 fermo in una posizione angolare qualsiasi o prefissata e correlata 
alle caratteristiche del runout rilevato, oppure lo stesso mandrino pu6 ruotare 
attomo al proprio asse con un giusto moto relative nei confronti della scatola 
estema 1. A lavorazione ultimata della flangia 101, 1'operazione dianzi detta di 
misurazione del runout puo essere ripetuta a scopo di controUo. 

A lavorazione ultimata della flangia 101, il trascinatore 9 viene allontanato 
assiahnente dal pezzo P, poi viene allontanato il pressore 7, 107, quindi si 
neutralizzano gU eventuah mezzi di centratura 10 della spina 306 ed il pezzo 
lavorato viene allontanato da parte delle pinze della macchina operatrice, non 
illustrate in quanto note in precedenti domande di brevetto di propriet^i della 
stessa richiedent.e. Resta inteso che se particolari condizioni lo impongono, il 
gruppo 9, 7, 107 pud essere predisposto con mezzi di presa per fungere anche da 
pinza, ad esempio per scaricare dalla stazione 6 il pezzo lavorato mentre in 
questa viene posizionato da altri mezzi un successive pezzo P da lavorare. Resta 
inteso che la descrizione si e riferita ad una forma preferita di realizzazione del 
trovato, al quale possono essere apportate numerose varianti e modifiche 
costruttive, il tutto per altro senza abbandonare il principle infoimatore 
dell'invenzione, come sopra esposto, come illustrate e come a seguito 
rivendicato. Nelle rivendicazioni, i riferimenti • riportati tra parentesi sono 
puramente indicativi e non limitativi dell'ambito di protezione delle stesse 



RIVENDICAZIONI 

1) Apparato per la riduzione del runout nella flangia porta disco (101) 
della scatola (1) con cuscinetti intemi (3, 4) per il mozzo delle mote degli 
autoveicoli, del tipo che comprende dei mezzi per precaricare assialmente le 
corone interne (4) dei cuscinetti in modo che il pezzo venga lavorato nelle stesse 
condizioni in cui si trovera nella fase d'impiego, caratterizzato dal fatto che i 
mezzi (7, 107) di precaricamento assiale delle corone interne dei cuscinetti sono 
associati aU'organo (9) adibito al trascinamento in rotazione delle scatola (1) con 
la flangia (101) da lavorare, mentre la corona interna (4) dei cuscinetti che e 
opposta a quella direttamente interessata dai detti mezzi di precarica, appoggia 
frontalmente su una superficie (106) peipendicolare agli stessi mezzi di precarica 
e mezzi sono previsti per assicurare un corretto allineamento assiale del pezzo 
nei confronti dei detti mezzi di precaricamento assiale, nei confronti della detta 
superficie di appoggio (106) e nei confronti del detto mezzo di trascinamento (9). 

2) Apparato secondo la rivendicazione 1), in cui i mezzi di precarica (7, 
107) sono coassialmente disposti aU'intemo del trascinatore (9) che in giusta fase 
si innesta su una estremit^t della scatola (1) del pezzo da lavorare, per impedirle 
di ruotare o per trascinarla in rotazione attomo al proprio asse, come previsto per 
Tattuazione di un qualsiasi metodo noto di lavorazione degli stessi pezzi (P) di 
cui trattasi. 

3) Apparato secondo le rivendicazioni precedenti, in cui mezzi sono 
previsti per far si che i mezzi di precarica (7, 107) siano relativamente mobili ed 
indipendenti nei confronti del trascinatore (9), sia in senso assiale, sia nella 
rotazione attomo al comune asse, essendo gli stessi mezzi di precarica od almeno 
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la loro testa (107) di contatto col pezzo da lavorare, liberamente girevoli attomo 
al loro asse. 

4) Apparato secondo la rivendicazione 1), in cui i mezzi di centratura 
comprendono una spina (306) perpendicolannente disposta suUa superficie (106) 
di appoggio di una delle corone interne (4) dei cuscinetti del pezzo . da lavorare e 
tale spina impegna intemamente la detta corona (4) dei cuscinetti per realizzare 
la necessaria centratura dei pezzi stessi nei confronti dei vari componenti 
operativi dell'apparato. 

5) Apparato secondo la rivendicazione 4), in cui la detta spina (306) b 
dotata di una svasatura di testa che ne facilita I'accoppiamento con la corona 
interna dei cuscinetti. 

6) Apparato secondo la rivendicazione 4), in cui la detta spina (306) e tale 
da impegnare di precisione la corona interna (4) dei cuscinetti. 

7) Apparato secondo la rivendicazione 4), in cui la detta spina (306) e tale 
da impegnare con gioco la corona interna (4) dei cuscinetti ed e dotata 
lateralmente di mezzi (10) con movimento radiale ed autocentrante di espansione 
e di retrazione, che normalmente sono nella posizione arretrata di riposo e che ad 
inserimento avvenuto della spina nel pezzo, vengono portati in espansione per 
toccare la corona interna (4) dei cuscinetti e per centrare correttamente il pezzo 
stesso, pur lasciandolo libero nello spostamento assiale da parte dei mezzi di 
precarica (7, 107). 

8) Apparato secondo una o piii delle rivendicazioni precedenti, in cui la 
superficie piana (106) di appoggio del pezzo, con la relativa spina (306) di 
centratura del pezzo stesso, sono associati ad un mandrino (206) che puo Q^^^ 
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fisso o che a comando pu6 ruotare attomo al proprio asse col govemo di mezzi di 
controUo della velocita e della fase, come previsto per I'attuazione di un 
qualsiasi metodo noto di lavorazione dei pezzi di cui trattasi. 

9) Apparato secondo una o piu delle rivendicazioni precedent!, in cui 
mezzi sono previsti per far si che il gruppo formate dal trascinatore (9) e dallo 
spintore di precarica (7, 107), possa airoccorrenza fungere anche da pinza per la 
manipolazione del pezzo, ad esempio per lo scarico del pezzo lavorato dalla 
stazione di piazzamento (6). 

10) Apparato secondo una o piu delle rivendicazioni precedent!, in cui la 
stazione (6) di piazzamento del pezzo da lavorare e disposta col proprio asse 
verticalmente ed e orientata verso Talto e tutti gli organi operativi dello stesso 
apparato sono disposti con Tasse verticalmente, essendo il gruppo formato dal 
trascinatore (9) e dallo spintore di precarica (7, 107), montato su xma slitta 
mobile su assi ortogonali, che pud portare altri organi operativi, quali ad esempio 
i misuratori del runout del pezzo, mentre Tutensile di lavoro (2) h montato su 
un'altra slitta mobile su assi ortogonali, che pud portare a bordo le pinze di 
carico e scarico dei pezzi da lavorare e lavorati. 

11) Apparato per la riduzione del runout nella flangia porta disco delle 
scatole con cuscinetti per i mozzi delle mote degli autoveicoli, realizzato in 
particolare, in tutto o sostanzialmente, come descritto, come illustrate nelle 
figure deirunica tavola allegata di disegno e per gli scopi sopra esposti. 
Bologna, li 27 Giugno 2002 



p. MINGANTI S.p.a. 




